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Abstract of DE1 9901 304 

The machining process involves machining at 
least two axially symmetric workpieces (4, 5) 
with space between them at each work station. 
For the insertion of machining tools (17) 
moving horizontally in this space, the 
workpieces are moved so as o increase the 
space before machining and decrease it after 
machining. 
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© Verfahren zum Bearbeiten von Werkstiicken 
(§) Die Erfindung bezieht sfch auf ein Verfahren zum Bear- 
be»ten von Werkstucken {4 f 5) in einer Anzahl von Statio- 
nery | b,s V ernes Presswerkzeuges (1), wobei an minde- 
stens einer Station I, II, IV und V im wesentlichen vertikal 
bewegte Bearbertungswerkzeuge und an mindestens ei- 
ner weiteren Station III im wesentlichen horizontal be- 

eTnw?rken arb8ltUn9SWerkZeU9e ™* dl ° Werkstu <** (4, 5) 

Dabei werden in jeder Station I bis V gleichzeitig minde- 

fnTnfrj; o V °^ U9S c e, ' Se achss V^metrisch zueinander 
angeordnete einen Freiraum zwischen sich belassende 
Werkstucke (4 5) bearbeitet Zum Zwecke des Einsatzes 
der im wesenthchen horizontal und innerhalb des Freirau- 
mes sich bewegenden Bearbeitungswerkzeuqe (17) wer- 
den die Werkstucke (4, 5) vor der Bearbeitung in einer den 
Freiraum vergrofcernden und nach der Bearbeitung in ei- 
ner den Freiraum wieder reduzierenden Weise bewegt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Bear- 
beiten von Werkstiicken gemaB Oberbegriff des Patentan- 
spruches 1 . Die Erfindung bezieht sich des weiteren auf eine 
geeignete Vorrichtung zur Durchruhrung des Verfahrens. 

In autornatisierten PressenstraBen, insbesondere bei der 
Herstellung von Karosserieelementen und dergleichen fiir 
Kraftfahrzeuge, durchlaufen Blechplatinen eine Anzahl von 
Stationen eines Presswerkzeuges, wobei die Platine in ge- 
eigneter Reihenfolge bearbeitet, beispielsweise tiefgezogen, 
beschnitten bzw. gelocht wird. Nach dem Hefziehen besitzt 
das Werkstuck eine ausgepragte dreidimensionale Struktur, 
wobei die danach folgenden Schneide-/Lochoperationen an 
raumlich verschieden orientierten Flachen des Werkstuckes 
vorzunehmen sind, so daB die entsprechenden Werkzeuge in 
der Regel auch aus verschiedenen Richtungen, z. B. vertikal 
oder horizontal, auf das Werkstuck auftreffen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 



reits beschnittenen Platine 11, die, wie aus der Darsteilung 
in Station I ersichtlich, die Konturen von zwei achssymme- 
trisch zueinander angeordneten Werkstiicken 4, 5 erkennen 
laBt. In Station I wird tiefgezogen, so daB dadurch eine aus- 
5 gepragte dreidimensionale Gestalt der Werkstucke 4, 5 ent- 
steht. 

In Station II erfolgt an linken und rechten (bezogen auf 
die Durchlaufrichtung 2) AuBenkanten 14, 15 uber geeig- 
nete, vertikal nach unten (in die Zeichenebene hinein) sich 
to bewegende, hier nicht gezeigte Werkzeuge ein Vorbeschnitt, 
wahrend gleichzeitig die Werkstiickinnenkanten 16 iiber 
entsprechende Werkzeuge einem Fertigbeschnitt unterzogen 
werden, in dessen Folge auch die zunachst rniteinander ver- 
bundenen, da aus einer Platine hergestellten Werkstucke 4, 5 
15 (vgl. Station I) getrennt werden. 

Beira Obergang von Station II zu Station m, also wah- 
rend des Transportvorganges, werden iiber einen geeigne- 
ten, noch zu beschreibenden Mechanismus die Werkstucke 
4, 5 gespreizt, daB der zwischen ihnen bestehende Freiraum 



Bearbeiten eines Werkstuckes in einer Anzahl von Sta- 20 vergroBert wird. Dies ermoglicht es, wie auch aus Fig. 2 her- 



tionen eines Werkzeuges, insbesondere eines Presswerkzeu- 
ges, aufzuzeigen, welches bei minimalem Materialbedarf 
ein Optimum bzgL hergestellter Werkstucke pro Zeiteinheit 
ermoglicht. 

ErfindungsgemaB gelingt dies durch eine Verfahrens- 
weise gemaB Patentanspruch 1. 

Die weiteren Verfahrensanspruche stellen vorteilhafte 
Weiterbildungen und Ausgestaltungen der erfindungsgema- 
Ben Vorgehensweise unter Schutz. 

Patentanspruch 7 beansprucht ein zur Durchruhrung des 30 
erfindungsgemaBen Verfahrens besonders geeignetes Werk- 
zeug. 

An sich ist aus der DE 37 34 368 C2 eine Greiferschie- 
nenbeschickungs- bzw. Entnahmevorrichtung fur Pressen in 
mechanisierten PressenstraBen mit zu beiden Seiten einer 35 
Presse angeordneten und auf Greiferschienen befestigten 
Werkstuckgreifem bekannt, wobei jede Greiferschiene fiir 
die Beschickung und Entnahme von Werkstiicken in hori- 
zontaler sowie in vertikaler Richtung bewegbar ist (Schritt-, 
Hebe- und SchlieBhub), und wobei jedes Werkstuck durch 40 
eine zusatzliche Vorrichtung (Hebeeinheit) eine der eigentli- 
chen Bewegung uberlagerte weitere Bewegung (Hub) aus- 
fuhrt. 

Anhand eines Ausftihrungsbeispieles wird die Erfindung 
mit weiteren Merkmalen, Einzelheiten und Vorteilen naher 45 
beschrieben. Die diesbeziigliche Zeichnung zeigt dabei in 

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein Presswerkzeug mit einer 
Anzahl von Stationen in schematisierter Darsteilung und 

Fig. 2 eine Schnittdarstellung gemaB Linie II in Fig. 1 



vorgeht, daB ein in Station III angeordnetes Schieberloch- 
werkzeug 17 zwischen den beiden Werkstiicken 4, 5 Platz 
findet Das Schieberlochwerkzeug 17 besteht aus einem Ba- 
sisteil 18 und achssymmetrisch zueinander angeordneten, 
25 horizontal beweglichen (Doppelpfeil 19) Lochschiebern 20, 
die jeweils mit einer Schneide 22 ausgestattet sind, um in 
einander zugewandten Flachen der Werkstucke 4, 5 jeweils 
einen Durchbruch 23 zu erzeugen. Die Horizontalbewegung 
der Lochschieber 20 wird durch einen vertikal beweglichen 
(Doppelpfeil 24) Treiber 25 hervorgerufen, dessen Schrag- 
flachen 26 mit entsprechenden Schragen 27 der Lochschie- 
ber 20 zusammenwirken. 

Beim nachfolgenden Obergang von Station HI zu Station 
IV durch die Schrittbewegung der Greiferschienen 3 wird 
die Spreizbewegung riickgangig gemacht, so daB in Station 
TV die Werkstucke 4, 5 wieder eine Lage zueinander einneh- 
men, wie sie in den Stationen I und II bereits bestand. In Sta- 
tion IV werden an mittigen AuBenkanten 28 sowie an rech- 
ten Innenkanten 29 Fertigbeschnitte mit im wesentlichen 
vertikal sich bewegenden Werkzeugen durchgefuhrt 

In der nachfolgenden Station V kommen Nachformwerk- 
zeuge zum Einsatz, die an den mittigen Innen- bzw. AuBen- 
kanten 16, 28 weitere Werkstiickkonturen ausformen. 

Zur Durchruhrung der Spreiz- bzw. SchlieBbewegung 
zwischen den Stationen II und m bzw. HI und IV sind in der 
Ausgangsposition der Greiferschienen 3, wie in Fig. 1 dar- 
gestellt, in den Stationen II und EI auf den Aufnahmen 10 
Spreizmechanismen 30 angeordnet und mit den Werkstiick- 
tragem 7, 8 gekoppelt. Jeder Spreizmechanismus 30 besteht 



In Fig. 1 ist ein mehrere Stationen I bis V umfassendes 50 dabei aus einem Hydraulikzylinder 32, dessen Kolbenstange 



Presswerkzeug 1 als Teil einer PressenstraBe dargestellt. In 
Werkstiick-Durchlaufrichtung 2 sind zu beiden Seiten der 
Stationen I bis V Greiferschienen 3 angeordnet, die nach in- 
nen, zu Werkstiicken 4, 5 (z. B. Heckklappenscharnierver- 
starkungen fiir Kfz) hin gerichtete und diese aufhehmende 55 
Werkstiicktrager 6, 7, 8 aufweisen. Letztere stehen iiber 
Aufnahmen 9, 10 mit den Greiferschienen 3 in einer Mit- 
nahmeverbindung. 

Uber die Greiferschienen 3 werden die Werkstucke 4, 5 
aus der in Fig. 1. gezeigten Position in einer Schrittbewe- 
gung (Pfeil 12) zur jeweils nachst folgenden Station trans- 
portiert, dort abgelegt bzw. in eine bearbeitungsgerechte Po- 
sition gebracht, woraufhin die Greiferschienen 3 und mit ih- 
nen die Werkstiicktrager 6 bis 8 in einer riickwarts gerichte- 
ten Bewegung (Pfeil 13) ihre Ausgangsposition wieder ein- 
nehmen. 

In dieser Position wird der Station I uber geeignete Mittel 
ein neues Werkstuck zugefuhrt und zwar in Gestalt einer be- 



60 



65 



33 am Ende eines zentrisch gelagerten (Drehpunkt 34) He- 
bels 35 angreifl. Je nach Endstellung der Kolbenstange 33 
kann der Hebel 35 die in den Stationen II und III gezeigten 
Schwenkpositionen einnehmen. 

In seinen vom Drehpunkt 34 ausgehenden Endbereichen 
ist der Hebel 35 mit je einem Langloch 36 ausgestattet, in 
welches jeweils ein Zapfen 37 eingreift, der an einen abge- 
winkelten Arm 38, 39 des Werkstucktragers 7, 8 angesetzt 
ist 

Sonach wird beim Ubergang von Station II in Station HI 
durch Ausfahren der Kolbenstange 33 der Hebel ver- 
schwenkt, wodurch die in ihren Aufnahmen 10 entspre- 
chend gefiihrten Werkstiicktrager 7, 8 sich voneinander ent- 
femen und die gewiinschte Spreizbewegung ausgefuhrt 
wird. Beim Ubergang von Station HI in Station IV erfolgt 
die gegenlaufige Bewegung, die Kolbenstange 33 wird ein- 
gefahren, der Hebel 35 gelangt in seine entsprechende 
Schwenkposition (vgl. Schwenkposition in Station II) und 
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die Werkstucktrager 7, 8 bewegen sich aufeinander zu. 

In einer alternativen Ausfuhrung ware denkbar, lediglich 
der Station TU ein Spreizmechanismus zuzuordnen, der dort 
stationar angeordnet ist, die Werkstiicke 4, 5 nach Antrans- 
port und Ablegen durch Werkstucktrager 6 spreizt, um Platz 
fiir ein danach in Position zu bringendes Schieberlochwerk- 
zeug 17 zu schaffen. Nach Herstellen der Durchbriiche 23 
konnte dann das Schieberlochwerkzeug 17 wieder auBer Po- 
sition gebracht werden, wonach die Werkstiicke 4, 5 wieder 
einander angenahert werden, die Spreizbewegung also wie- 
der riickgangig gemacht wird, so daB danach mittels Grei- 
ferschienen 3 bzw. Werkstucktrager 6 ein Weitertransport 
zur Station IV erfolgen kann. 

Anstatt beide Werkstiicke 4, 5 gleichzeitig und syrnme- 
trisch zu bewegen (je Vi Spreizweg) ware in einer weiteren 
Alternative denkbar, eines der beiden Werkstiicke 4, 5 in sei- 
ner Position zu belassen und das zweite Werkstiick 4, 5 um 
den kompletten Spreizweg zu bewegen. 

Der erfindungsgemaBe Grundgedanke ist auch bei Bear- 
beitungsvorgangen anwendbar, die nicht das Schneiden/Lo- 20 
chen betreffen. Zu denken ware hier beispielsweise an ein 
Umformen. 



Paten tanspriiche 



10 



15 



25 



30 



1. Verfahren zum Bearbeiten von Werkstiicken in einer 
Anzahl von Stationen eines Werkzeuges, insbesondere 
eines Presswerkzeuges, wobei an mindestens einer Sta- 
tion im wesentlichen vertikal bewegte Bearbeitungs- 
werkzeuge und an mindestens einer weiteren Station 
im wesentlichen horizontal bewegte Bearbeitungs- 
werkzeuge auf die Werkstiicke einwirken, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in jeder Station gleichzeitig minde- 
stens zwei, vorzugsweise achssymmetrisch zueinander 
angeordnete, einen Freiraum zwischen sich belassende 35 
Werkstiicke (4, 5) bearbeitet werden, wobei zum 
Zwecke des Einsatzes der im wesentlichen horizontal 
und innerhalb des Freiraumes sich bewegenden Bear- 
beitungswerkzeuge (17) die Werkstiicke (4, 5) vor der 
Bearbeitung in einer den Freiraum vergroBernden und 40 
nach der Bearbeitung in einer den Freiraum wieder re- 
duzierenden Weise bewegt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Spreizbewegung der Werkstiicke (4, 5) 
wahrend ihres Transports aus einer vorhergehenden 
Station II zu derjenigen Station m erfolgt, in der die im 
wesentlichen horizontal bewegten Bearbeitungswerk- 
zeuge (17) zum Einsatz kommen und daB eine SchlieB- 
bewegung wahrend des Werkstucktransports aus dieser 
Station III heraus zu einer nachfolgenden Station IV er- 
folgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Spreiz- und eine SchlieBbewegung aus- 
schlieBlich in derjenigen Station ID stattfinden, in der 
die im wesentlichen horizontal bewegten Bearbei- 
tungswerkzeuge (17) zum Einsatz kommen. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Spreiz- bzw. SchlieBbe- 
wegung durch gleichzeitiges, gegengerichtetes Bewe- 
gen beider Werkstiicke (4, 5) erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Spreiz- bzw. SchlieBbe- 
wegung durch ein Bewegen von lediglich einem der 
beiden Werkstiicke (4, 5) erfolgL 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 65 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Bearbeiten 
der Werkstiicke (4, 5) ein Tiefziehen, Schneiden/Lo- 
chen ist. 
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7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, bestehend aus einem Presswerkzeug (1) 
mit einer Anzahl von Stationen I bis V, wobei in Werk- 
stiick-Durchlaufrichtung (2) zu beiden Seiten der Sta- 
tionen I bis V Greiferschienen (3) angeordnet sind, die 
zu Werkstiicken (4, 5) hin gerichtete und diese aufneh- 
mende Werkstucktrager (6, 7, 8) aufweisen, wobei letz- 
tere uber Aufhahmen (9, 10) mit den Greiferschienen 
(3) in Mitnahmeverbindung stehen und wobei der 
Werkstucktransport uber vor- und ruckwartsgerichtete 
Schrittbewegungen (Pfeile 12, 13) der Greiferschienen 
(3) erfolgt, dadurch gekennzeichnet, daB in einem mitt- 
leren, den Freiraum zwischen zwei Werkstiicken (4, 5) 
im wesentlichen ausfullenden Bereich einer Station III 
ein Schneidewerkzeug (17) angeordnet ist, dessen hori- 
zontal bewegliche Schneiden (22) einander zuge- 
wandte Flachen der Werkstiicke (4, 5) beaufschlagen, 
daB weiterhin in zumindest derselben Station HI auf 
den beidseitigen Aufnahmen (10) Spreizmechanismen 
(30) angeordnet und mit den Werkstiicktragem (7, 8) 
gekoppelt sind, jeweils bestehend aus einem Zyhnder 
(32), dessen Kolbenstange (33) einen Hebel (35) be- 
auf schlagt, der die Werkstucktrager (7, 8) bewegt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der zentrisch (Drehpunkt 34) gelagerte 
Hebel (35) in seinen vom Drehpunkt (34) ausgehenden 
Endbereichen mit je einem Langloch (36) ausgestattet 
ist, in welches jeweils ein Zapfen (37) eingreift, der an 
einen abgewinkelten Arm (38, 39) des Werkstucktra- 
gers (7, 8) angesetzt ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auch eine der das Schneidwerkzeug (17) 
beinhaltenden Station IH vorgelagerte Station II mit 
auf den Aufnahmen (10) angeordneten Spreizmecha- 
nismen (30) ausgestattet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet 
durch aufeinander folgende Stationen I bis V zum Tief- 
ziehen, Beschneiden, Lochen, Beschneiden und Nach- 
formen der Werkstiicke (4, 5). 
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